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Beschreibung 

Dje vorliegende Erflndung bctrifft ein Verfahren zum 
Stcuern des Arbeitsabstandes zwischen zwei mil tiinftr 
8plt^engarnkur ausprf&Jteten, auf ibrer zylindrischen 
Fliche gij? Faservlies beflrbeitenden od^r sich gegensei- 
tig OberiTttgenden ZyUfjdern einer Verafbeitghgsma- 
schine der Stapelfaserspinnerei, die mit (deinem gegen- 
seitigem Abstand zwischen den zylindrischen Flachen 
an den Vliesbearbeitungs- oder Vliesubergabestellen 
zusammenwirken, und Vorrichtungen zur Durchfflh- 
rung des Verfahrens. 

In der Stapelfasermascbine, insbesondere bei den er- 
sten Stufen des zur Garnbildung fuhrenden Prozesses, 
besteht das Problem, in die ungeordnete Lage der Fa- 
sefn, wie sie in den Ballen herrschu eine fortschreitende 
Ordnung zu bringen und gleichzeitig die im Rohmateria! 
enthaltenen Verunreinigungen auszusondern. Dieses 
Problem wird mit Faserverarbeitungsmaschinen der 
vorher geschilderten Art gelost, bei welchen die Fasern 
in der Form eines dunnen Faservlieses von einem ersten, 
mit einer Garnitur ausgerustelen Zylinder an einen wei- 
ten, ebenfalls mit einer Garnitur ausgerQsteten Zylinder 
ubergeben (bwz. ubertragen) werden oder bei welchen 
die Fasern des Faservlieses zwischen den sich relativ 
bewegenden Oberflachen zweier mit einer Garnitur 
ausgeriisteten Zylinder durch die Garni turspitzen einem 
KammprozeB unterzogen werden, ohne daB Fasern von 
einem Zylinder zum anderen ubertragen werden. Typi- 
sche Beispiele solcher Faserverarbeitungsstufen sind 
z. J9. an der Karde zu finden, wo z. B. zwischen VorreiBe- 
rolle bzw. Briseur und Tambour bzw. zwischen Tam- 
bour und Abnehmer eine fast vollstandige Obertragung 
der Fasern von einem Zylinder zum anderen stattfindet, 
wahrend zwischen Tambour und Deckeln eine Kam- 
mung, auch Kardierung genannt, ohne Obertragung der 
Fasern durchgefuhrt wird. Sowohl die Obertragung der 
Fasern zwischen zwei Zylindern als auch die Kardie- 
rung sind im wesentlichen von dem zwischen den zwei 
beteiligten Zylindern bestehenden Arbeitsabsta;xl ab- 
hangig, wobei der Abstand zwischen den Zylinderober- 
flachen im Obertragungs- bzw. Bearbeitungspunkt (ne- 
ben anderen Faktoren, wie z. B. der Art der Garnitur- 
spitzen oder der Oberflachengeschwindigkeit) eine ent- 
scheidende Rolle spielt. Die Erfahrung hat gezeigt, daB 
sowohl die Obertragung der Fasern als auch die Kardie- 
rung umso besser ist, je kleiner der oben definierte Ab- 
stand ist. Man ist daher bestrebt, diesen Abstand so klein 
wie moglich, und zwar in der GroBenordnung von 
1/10 mm, zu halten. 

Mit dem Ausdruck Zylinder wird in diesem Zusam- 
menhang eine im wesentlichen zylindrische, mit einer 
Spitzengarnitur ausgeriistete Flache betrachtet, unab- 
hangig davon, ob die Flache konvex oder konkav ist, ob 
die zylindrische Flache sich iiber den ganzen Kreis oder 
nur uber einen Teil desselben erstreckt und ob die Fla- 
che aus einem starren Korper oder aus einer Reihe von 
kettenartig zusammengefiigten Elementen, wie z. B. bei 
einer rotierenden Deckelkarde, besteht. 

Mit dem Ausdruck Abstand zwischen zwei mit einer 
Spitzengarnitur ausgeriisteten Zylindern wird in diesem 
Zusammenhang immer der Abstand an der engsten 
Stelle zwischen den Garniturspitzen verstanden, der 
z. B. durch Einsetzen einer Tasterlehre zwischen den 
Garnituren bestimmt werden kann. 

Zur Erhohung der Produktionsrate der betreffenden 
Verarbeitungsmaschinen wahlle man zwei Losungswe- 
ee: zum einen erhohte man die Drehzahl der Verarbei- 
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tungselement und zum anderen die Dimensionen der 
Maschinenzylinder, und zwar sowohl den Durchmesser 
als auch die Arbeitsbreite. Die Erfullung betder MaB- 
nahmen bringt jedoch Kompromisse in bezug auf die 
5 GCte der Arbeitsverhaltnisse der Maschine mit sich, da 
die durch die erhOhten Drehzahlen und die vergroCer- 
ten Dimensionen bewirkte unerwunschte Deformation 
der Zylinder, d. h. Dire durch die Fliehkraft bewirkte 
Ausbauchung, ailmahlich zunimmt Ein weiterer, mit der 
io Stcigening der Produktionsrate und so mit der Kardie- 
rungsarbeit direkt zusammenhangender EinfluB ist der- 
jenige der Warmeausdehnung der beteiligten Zylinder, 
wobei die derzeltige Tendenz, den Luftaustausch zwi- 
schen den Zylindern und der Umgebung zur Verhinde- 
1 5 rung von S taubemissionen weitgehend zu unterdrucken, 
die naturliche Kuhlung der Arbeitselemente erschwert. 
Die Temperatur der beteiligten Zylinder nimmt so im 
Laufe der Betriebszeit zu, bis eine Gleichgewichtstem- 
peratur erreicht wird, wobei diese Temperaturerho- 
20 hung, welche Werte von ca. 30° erreichen kann, eine 
Anderung der Dimensionen der Zylinder und insbeson- 
dere eine VergroBerung ihrer Durchmesser bewirkt 

Sowohl der EinfluB der Fliehkraft als auch der EinfluB 
des Tempera turanstiegs wirken sich nicht sofort bei der 
25 Inbetriebsetzung der Maschine aus, sondern erst nach 
einer gewissen Zeitverzogerung, welche, was den Ein- 
fluB der Fliehkraft betrifft, mindestens so lang wie die 
Beschleunigungszeit der beteiligten Elemente, bei der 
Karde z. B, des Tambours, ist. Der EinfluB des Tempera- 
30 turanstiegs dauert erfahrungsgemaB, bis eine Gleichge : 
wichtstemperatur erreicht ist, uber viel langere Be- 
triebszustande an, welche mehrere Stunden dauern kon- 
nen. 

Bei den bekannten Maschinen des Standes der Tech- 
35 nik, z. B. bei den heuten in Betrieb stehenden Karden 
(beispielsweise nach der US-PS 15 50 391), muB man 
somit vor Inbetriebsetzung den Abstand zwischen den 
Arbeitselementen, d. h. zwei jeweils zusammenwirken- 
den Zylindern groBer als im Normalbetriebszustand 
40 einstellen, wodurch den Deformationen, d. h. der Aus : 
bauchung, der Zylinder unter dem EinfluB der Fliehkraft 
und der Temperaturwirkung Rechnung getragen wird. 
Somit ist der Abstand zwischen den zusammenwirken- 
den Zylindern wahrend der ganzen Anlaufphase und 
45 entsprechend wahrend der Auslaufpbase zu groB, so 
daB die Arbeitsverhaltnisse zwischen den Zylindern un- 
gunstig sind. Dies bewirkt entwedereine unvollkomme- 
ne Obertragung des Faservlieses von einem Zylinder 
zum anderen, oder eine ungenugende Kardierungsar- 
50 beit. Die wahrend der Anlauf- bzw. der Auslaufphase 
unter ungUnstigen Verhaltnissen arbeitende Maschine 
produziert somit wahrend dieser Zeit ein qualitativ min- 
derwertiges Produkt. In extremen Fallen, d. h. wenn die 
Obertragung des Faservlieses von einem Zylinder zum 
55 anderen wegen der zu groBen Abstande unzuverlassig 
oder gar unmdglich wird, kann der Betrieb der Maschi- 
ne selbst gefahrdet sein. Da man den Abstand zwischen 
den Arbeitselementen vor der Inbetriebsetzung der 
Maschine einstellen muB, ist man versucht, die Abstande 
60 groBer als notig zu wahlen, um jede Gefahr der Beriih- 
rung oder des Eingriffs der Garnituren wahren des Be- 
triebes mit Sicherhett zu verhindern. Das fuhrt dazu, daB" 
die Maschinen oft mit zu groBen Abstanden, d. h. mit 
ungunstigen Einstellungen, betrieben werden. 
65 Man hat schon versucht, den geschilderten Proble- 
men zu begegnen, indem man die Zylinderdeformatio- 
nen durch konstruktive MaBnahmen einzuschranken 
versuchte. Dies fuhrt jedoch zu komplizierten und 
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schweren Kdnstruktionen, welche die Hersteliungsko- 
sten der Maschine erhohen und die Probleme nicht rest- 
los zu losen vermdgen. 

Die obigen Ausfuhrungen gelten sinhgemaB fur alle 
anderen Maschinen in der Stapelfaserspinnerei, bei wel- 
chen zwei Zylinder der oben genannten Art mit kleinem 
gegenseitigen Abstand zusammenwirken; es seien z, B. 
gewis.se Offnereimaschinen, wie z. B. ReiBwolfe, Wal- 
zenkrempel usw. erwahnt 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
die Nachteile di t bekannten Verarbeitungsmaschinen 
der Stapelfaserspinnerei der oben genannten Art zu eli- 
minieren und ein Verfahren zum Steuern des Arbeitsab- 
standes zwischen zwei mit einer Spitzengarnitur ausge- 
riisteten und auf ihrer zylindrischen Flache ein Fa- 
servlies bearbeitenden oder sich gegenseitig ubertra- 
genden Zylindern, die mit kleinem gegenseitigen Ab- 
stand in den Vliesbearbeitungs- und VTiesubergabestel- 
len zusammenwirken, mit welchem es moglich ist stets 
optimale ArbeitsverhaJtnisse zu gewahrleisten, insbe- 
sondere auch wahrend der Anlauf- und der Auslaufpha- 
se des Maschinenbetriebs. Die Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens soli einfach und zuverlassig im 
Betrieb und billig in der Herstellung sein und darf vor 
allem keine Verkomplizierung und Verteuerung der 
Maschine bringen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit einem Ver- 
fahren zum Steuern des Arbeitsabstandes in einer Ver- 
arbeitungsmaschine der Stapelfaserspinnerei der im 
Anspruch I genannten Art dadurch gelost, daB eine mit 
den Dimension en wenigstens eines der beiden Zylinder 
in einem direkten Zusammenhang stehende GroBe kon- 
tinuierlich oder zyklisch erfaBt und der Abstand in Ab- 
hangigkeit von der erfaBten GroBe auf einem vorbe- 
stimmten Wert nachgestellt wird 

Bei diesem Verfahren kann die erfaBte GroBe erfin- 
dungsgemaB von der durch die Zylindermotoren er- 
zeugten Fliehkraft und/oder durch die thermisch be- 
wirkte Dimensionsanderung des Zylinders beeinfluBt 
werden. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens, mit zwei mit einer Spit- 
zengarnitur ausgerusteten und auf ihrer zylindrischen 
Flache ein Faservlies sich gegenseitig ubertragenden, 
mit kleinem gegenseitigen Abstand arbeitenden Zylin- 
dern einer Verarbeitungsmaschine der Stapelfaserspin- 
nerei, ist dadurch gekennzeichnet,daB ein MeBorgan fur 
die kontinuierliche oder zyklische Erfassung einer mit 
den Dimensionen mindestens eines der beiden Zylinder 
in einem direkten Zusammenhang stehenden GroBe 
vorgesehen ist, daB die Tragelemente mindestens eines 
Zylinders in einer im wesentlichen parallel zur die Ach- 
sen beider Zylinder enthaltenden Ebene liegenden Ebe- 
ne parallel zueinander verschiebbar angeordnct sind 
und daB Stelleinrichtungen fur die verschiebbaren Trag- 
elemente des Zylinders und Steuereinrichtungen vorge- 
sehen sind, durch welche die Stelleinrichtungen in Ab- 
hangigkeit von der erfaBten GroBe steuerbar sind. 

Eine andere vorteilhafte Ausfuhrung der Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens mit zwei mit einer 
Spitzengarnitur ausgerusteten, auf ihrer zyiindrischen 
Flache ein Faservlies bearbeitenden, mit kleinem gegen- 
seitigen Abstand arbeitenden Zylindern einer Verarbei- 
tungsmaschine der Stapelfaserspinnerei ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Zylinder im wesentlichen 
koaxial angeordnet sind. ein MeBorgan fur die kontinu- 
ierliche oder zyklische Erfassung einer mit den Dimen- 
sionen eines der beiden Zylinder in einem direkten Zu- 
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sammenhang stehenden GroBe vorgesehen ist und daB 
Stelleinrichtungen vorgesehen sind, mit welchen der 
Durchmesser mindestens eines Zylinders geandert wer- 
den kann und die durch Steuereinrichtungen in Abhan- 
gigkeit von der erf aBten GroBe steuerbar sind 

Das erflndungsgemaBe Verfahren und die Vorrich- 
tung zu seiner Durchfuhrung gestatten in neuartiger 
und uberraschend vcrteilhafter Weise, die fur die Gute 
z. B. der Kardierarbeit entscheidenden Arbehsverhalt- 
nisse zwischen zwei entsprechenden, ein Faservlies ver- 
arbeitenden oder sich gegenseitig ubertragenden Zylin- 
dern wahrend des ganzen Produktionprozesses zu opti- 
mieren. Die erfindungsgemaBen Vorrichtungen sind 
einfach und betriebssicher, wobei sich besonders die 
Anwendung von Metallst?.ben, deren thermische Aus- 
dehnung benutzt wird, als Stelleinrichtungen besonders 
darik des Fehlens jeglicher mechanischer beweglicher 
Teile als vorteilhaft erwiesen hat Des weiteren ist der 
Anbau solcher Vorrichtungen an vorhandenen Maschi- 
nen meistens ohne ubermaBigen Aufwand moglich. 

Die erflndungsgemaBe Vorrichtung wird vorteilhaft 
an einer Karde (die als Walzenkarde oder als rotierende 
Deckelkarde (Wanderdeckelkarde) ausgebildet sein 
kann) anngewendet Ferner konnen die Steuereinrich- 
tungen gemaB dem direkten Zusammenhang oder Be- 
zug zwischen den Zylinderdimensionen und der erfaB- 
ten GroBe vorprogrammierbar sein. Die Stellelemente 
konnen aus einer den Abstand verandernden mechani- 
schen Verbindung, wie z. B. aus einer angetriebenen Ge- 
windespindel oder aus einem Metallstab, bestehen, de- 
ren thermische Langenausdehnung benutzt wird. Wei- 
tere Ausgestaltungen des Verfahrens und der Vorrich- 
tungen sind in Unteranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise an- 
hand der Zeichnung beschrieben. In dieser zeigt 

Fig. I eine vereinfachte, schematische Seitenansicht 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2a— c jede ein Detail einer Stelleinrichtung, wie 
sie in einer Vorrichtung gemaB Fig. 1 verwendet wer- 
den kann, 

Fig. 3 eine vereinfachte, schematische Seitenansicht 
einer alternativen Ausfuhrung der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung, 

Fig. 4 eine schematische Ansicht einer ICarde, bei wel- 
cher die erflndungsgemaBe Vorrichtung an einer Mehr- 
zahl von Arbeitselementen angewendet wird. 

In Fig. 1 ist ein stationares Gestell t einer Verarbei- 
tungsmaschine der Stapelfaserspinnerei als ein Rahmen 
mit vier Abstutzungen 2 (nur zwei dargestellt) und mit 
zwei horizontalen Langstragern 3 (nur einer dargestellt) 
ausgebildet 

Die zwei Langstrager 3 und die Abstutzungen 2 sind 
durch (nicht dargestellte) Quertrager zu einem stabilen, 
steifen Tragrahmen fiir zwei mit einer Spitzengarnitur 
ausgerustete, mit kleinem gegenseitigen Abstand a ar- 
beitende, rotierende Zylinder 4 und 5 zusammengebun- 
den. 

Der Zylinder 4 ist mittels zweier mit den Langstra- 
gern 3 fest mit Schrauben 6 zusanimengeschraubter 
Tragelemente 7 (von denen nur eines in Fig. 1 darge- 
steiii isi) ortsfest una urn seine Achse 5 urehbar gclagcrl 
und wird mit nicht dargestellten Einrichtungen angetrie- 
ben und im Uhrzeigersinn (in Richtung des Pfeils f)ge~ 
dreht 

Der Zylinder 4 tragt auf seiner zylindrischen Flache 
eine Spitzengarnitur 9, mit welcher er Fasern aus der 
von einer rotierenden Lieferwalze 10 und einer Speise- 
platte 11 dargebotenen Faserschicht 12 herauszupfen 
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kann, so daB sich auf der Oberflache des Zylinders 4 ein 
dunnes, mehr oder weniger zusammenhangendes Fa- 
servlies (nicht dargestellt) bildet, welches von der Ober- 
flache des Zylinders 4 erfaBt und mitgenommen wird. 
Die in Fig. 1 gezeigte Spitzengarnitur ist beispielsweise 
. als sogenannte flexible Garnitur aus knieartig geboge- 
nen Stahldrahten dargestellt Es kann jedoch jede Art 
von Spitzengarnitur, wie z. B. eine steife Garnitur aus 
Spitzen-Formdraht (Ganzstahlgarnitur) oder eine Sage- 
zahngarnitur, verwendet werden. 

Der Zylinder 5 ist ebenfalls mit zwei Tragelementen 
13 (nur einer dargestellt) auf den Langstragern 3 des 
Gestells 1 um seine Achse 14 drehbar gelagert Die 
Tragelemente 13 sind jedoch nicht auf die Langstrager 3 
festgeschraubt, sondern mittels je zweier Bundschrau- 
ben 15 so gefiihrt, daB sie parallel zur Achse 14 um eine 
kleine Strecke in der GroBenordnung von 1 bis 2 mm 
verschiebbar sind Zu diesem Zweck sind in den Trag- 
elementen 13 Schlitzoffnungen 16 fur die vorstehenden 
Schrauben 15 vorgesehen, welche eine genaue seitliche 
Fiihrung der Tragelemente 13 unter Sicherstellung ihrer 
Langsverschiebbarkeit zulassen. Der Bund 17 der 
Bundschrauben 15 ist etwas hoher als die Befestigungs- 
lappen iSB der Tragelemente 13, so daB die Schrauben 
15 die Tragelemente 13 nicht festklemmen. 

Durch parallele Verschiebung der Tragelemente 13 in 
den Schlitzoffnungen 16 kann so der Abstand zwischen 
den zylindrischen Flachen der Zylinder 4 und 5 variiert 
werden. 

Der Zylinder 5 ist auf, seiner zylindrischen Flache 
ebenfalls mit einer Spitzengarnitur 19 versehen, welche 
auch in diesem Fall als flexible Stahldrahtgarnitur ge- 
zeigt ist 

Als Beispiel fur zwei Zylinder, welche sich das Fa- 
servlies gegenseitig ubertragen, seien hier der Briseur 
und der Tambour erwahnt Als Beispiel fur zwei Zylin- 
der, welche auf gleiche Weise wie die in der Fig. 1 ge- 
zeigten angeordnet sind, sich jedoch das Faservlies nicht 
ubertragen, sondern durch die Wirkung der Spitzengar- 
nituren die Fasern des Faservlieses im Sinne einer Kar- 
dierung ausstrecken und richten (was hierin als Bearbei- 
tung des Faservlieses bezeichnet wird), seien z. B. der 
Tambour und die Arbeits- oder Kardierwalze einer 
Walzenkarde erwahnt 

Sowohl bei der Ubertragung des Faservlieses von 
einem Zylinder zum anc'eren, als auch bei seiner Bear- 
beitung (Kardierung) zwischen zwei Zylindern, spielt 
der Abstand a zwischen den zylindrischen Flachen bei- 
der Zylinder neben anderen Parametern, wie z. B. der 
Oberflachengeschwindigkeit beider Zylinder und der 
Art der Spitzengarnitur, eine entscheidende Rolle. Gute 
Arbeitsverhaltnisse zwischen den Zylindern konnen so 
nur gesichert werden, wenn der Abstand a innerhalb 
genauer und sehr enger Toleranzen gehalten wird. Bei 
dieser Anordnung liegt der optimale Wert fur deri Ab- 
stand a, bei Zylinderdurchmessern von ca. 0,20 m bis 
1,5 m und Zylinderlangen bis ca. 2 rn, in einem Bereich 
von ca. 0,05 mm<a<0,3 mm, wobei die untere Grenze 
des Abstands a nicht technologisch bedingt ist, sondern 
nur zur Vermeidung gegenseitiger Beruhrung oder Sto- 
ning der Garniturspitzen beider Zylinder einzuhaken 
ist Andemfalls besteht die Gefahr von Branden und 
mechanischen Schaden der teuren Spitzengarnituren. 
Der Abstand a ist so im Vergleich zu den Zylinderdi- 
mensionen auBerst klein. 

Die durch den Ansdeg der Zylindertemperatur be- 
wirkte DurchmesservergroBerung liegt, wie durch Un- 
tersuchungen festgestellt wurde, in der GroBenordnung 
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von ca- 0,08 mm pro 10°C Temperaturanstieg, was 
durchaus der GroBenordnung des optimalen Wertes des 
Abstandes a entspricht. Ahnliche Deformationen wer- 
den durch den EinfluB der Fliehkraft bewirkt 

In Fig. 1 wird der Durchmesser des Zylinders 4 im 
nicht deformierten Zustand (d. h. praktisch vor dem In- 
betriebsetzen der Maschine und bei Raumtemperatur 
mit D bezeichnet, wahrend der Durchmesser (strich- 
punktiert angedeutet) des Zylinders im durch EinfluB 
der Fliehkraft und/oder Temperatureinwirkung defor- 
mierten Zustand mit D + A D bezeichnet wird. 

Aufgrund der DurchmesservergroBerung AD wurde 
der Abstand zwischen den Zylinderoberflachen in nicht 
deformierten Zustand unter der Veraussetzung, daB der 

Zylinder 5 nicht deformiert wird, um —p- vcrkleincrt; 

eine Annahme, die in vielen Fallen eine gute Naherung 
darstellt Wurde der Abstand a im nicht deformierten 
Zustand des Zylinders 4 optimal gewahlt, wurde der 

20 Abstand a— J ^- t der vorliegt, wahrend sich der Zylin- 
der 4 im deformierten Zustand befindet, unterhalb der 
zulassigen Grenze liegen, was sehr gefahrlich ware. Die 
Erfindung vermeidet das Auftreten dieser Gefahr. Dies 

25 wird mit der Vorrichtung der Fig. 1 dadurch erreicht, 
daB die zwei Tragelemente 13 des Zylinders 5 gegensei- 
tig von den feststehenden Tragelementen 7 des Zylin- 

AD e 

ders 4 um die entsprechende Lange — — so entfernt 

30 werden, daB diese Verschiebung in einer im wesentli- 
chen parallel zur die Achsen 8 und 14 enthaltenden Ebe- 
ne liegenden Ebene geschieht Zu diesem Zweck ist das 
Maschinengestell 1 auf seinen Langstragern 3 mit je 
einem fixen Anschlag 20 fur Stelleinrichtungen 21 (Ver- 
35 schiebungselemente) versehen, welche zwischen dem fi- 
xen Anschlag 20 und dem Tragelement 13 eingesetzt 
sind und deren Aufbau spater naher beschrieben wird. 
Die Stelleinrichtungen 21 sind in der Lage, die Position 
ihres entsprechenden Tragelements 13 hinsichtlich der- 
40 jenigen des fixen Tragelements 7 zu bestimmen. Die 
Steuening der Stelleinrichtungen 21 erfolgt erfindungs- 
gemaB ausgehend von Steuereinrichtungen 22 mittels 
der Steuerleitung 23, durch welche die Steuereinrich- 
tungen 22 den Stelleinrichtungen 21 ein Steuersignal 
(z. B. ein elektrisches Signal) Qbermitteln. 

Die Steuereinrichtungen 22 selbst werden uber eine 
Leitung 24 mit einem MeBsignal Vgespeist (z. B. einem 
elektrischen MeBsignal), welches mittels eines geeigne- 
ten zyklisch oder kontinuierlich arbeitenden MeBorgans 
25 gewonnen wird und das einer mit den Dimensioned 
wenigstens eines der beiden Zylinder 4, 5 in einem di- 
rekten Zusammenhang stehenden GroBe entspricht Im 
in Fig. 1 veranschaulichten Konstruktionsbeispiel ist 
z. B. das MeBorgan 25 ein Drehzahlmesser, dessen Si- 
55 gnal Vproportiona] zur Drehzahl der Welle 8 des Zylin- 
ders 4 ist Des weiteren sind die Steuereinrichtungen 22 
in diesem Konstruktionsbeispiel nach dem Zusammen- 
hang oder Bezug zwischen den Dimensionen des Zylin- 
ders 4,dh. seines Durchmessers, und der erf aB ten bzw. 
60 gemessenen GroBe, d h. hier die Drehzahl des Zylinders 
4, vorprogrammiert Die Steuereinrichtungen 22 sind so 
in der Lage, aufgrund des MeBsignals V, welches der 
Drehzahl entspricht, den entsprechenden Zylinder- 
durchmesser D + AD zu bestimmen und den Stellein- 
65 richtungen 21 ein Steuersignal zu ubermitteln, welches 
diese veranlaBt eine Korrektur des Abstands a zwi- 
schen den Achsen 8 und 14 der Zylinder 4 und 5 um die 
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Lange -^p so zu bewirken, daB der Abstand a konstant 
gehalten wird. Wenn die Dimensionsanderung des Zy- 
linders 4 allmahlich erfolgt, z. B. als Folge der Fliehkraft 
wahrend der Beschleunigung des Zylinders 4, wird die 
entsprechende Korrektur des Abstands a zwischen den 
Achsen 8 und 14 durch die Stelleinrichtungen 21 eben- 
falls allmahlich auf solche Weise bewirkt, daB der Ab- 
stand a wahrend der ganzen Anlaufphase konstant ge- 
halten wird. Die in Fig. 1 veranschaulichte Vorrichtung 
gestattet so beispielsweise, in einer Anordnung von Zy- 
lindern 4, 5 oder Walzen der obengenannten Art den 
EinfluB der Fliehkraft auf die Arbeitsverhaltnisse zwi- 
schen den beiden Zylindern 4 und 5 vollstandig auszu- 
schalten. 

Es ist jedoch in der Vorrichtung nach Fig. t nicht 
zwingend, die Drehzahl des Zylinders 4 zu messen; z. B. 
konnte man den Abstand a zwischen den zyltndrischen 
Flachen oder den Durchmesser D des Zylinders 4 eben- 
sogut mit einem entsprechenden MeBorgan 25 (z. B. mit 
einem beruhrungslosen Taster oder einem photoopti- 
schen MeBgerat - nicht dargestellt ^) direkt messen, 
wobei die Steuereinrichtungen 22 nicht mehr entspre- 
chend dem Zusammenhang zwischen den Zylinderdi- 
mensionen und der gemessenen GroBe vorprogram- 
mierbar zu sein brauchten, da dann das Steuersignal S 
einfach direkt proportional zur gemessenen GroBe sein 
muB. Die Messung der Drehzahl des Zylinders 4 erweist 
sich jedoch als einfacher und genauer als die direkte 
Messung der durch die Fliehkraft bewirkten, relativ 
kleinen Andcrungen des Abstands a oder der Deforma- 
tion des Zylinderdurchmessers D, weshalb sich der Um- 
weg iiber den Zusammenhang Drehzahl/Durchmesser- 
anderung als vorteilhaft erwiesen hat 

Auf analoge Weise kann die Anpassung des Abstands 
zwischen den Achsen 8 und 14. der Zylinder 4 und 5 
zwecks Einhaltung der vorbestimmten Werte fur den 
Abstand a erfolgen, wenn die VergroBcrung der Durch- 
messer D eher eine Folge des Temperaturanstiegs als 
der Fliehkraft ist In diesem Fall wird ein MeBelement 
verwendet, das entweder den Durchmesser D selbst 
oder eine mit ihm in einem direkten Zusammenhang 
stehende GroBe (wie z. B. die Oberflachentemperatur 
des Zylinders 4) erfsBt und das ein entsprechendes MeB- 
signal Van die Steuereinrichtungen 22 abgibt Die gan- 
ze Steuerung funktidniert jedoch auf genau dieselbe 
Weise wie im vorher beschriebenen Fall. Auch hier wird 
der Abstand a trotz der Erwarmung des Zylinders 4 auf 
einem vorbestimmten Wert gehalten. 

Es sind auch Vorrichtungen denkbar, welche den Ein- 
fluB z. B. sowohl der Fliehkraft als auch z. B. des Tempe- 
raturanstiegs auf den Abstand a erfassen und korrigie- 
ren, wobei die Steuereinrichtung gemaB dem direkten 
Zusammenhang sowohl zwischen dem Zyinderdurch- 
messer D und der Zylinderdrehzahl (EinfluB der Flieh- 
kraft) als auch zwischen der Tempera tur der Zylinder- 
oberflache und dem Zylinderdurchmesser D vorpro- 
grammiert sein kdnnen. 

Des weiteren kann es vorteilhaft sein, die Verschie- 
bung der Tragelemente 13 mittels, eines Wegmessers 26 
zu uberwachen, welcher den Steuereinrichtungen 22 ein 
Ruckmeldesignal R uber die Leitung 27 ubermittelt 
Durch eine Steuerungsanordnung dieser Art kann die 
Arbeitsweise der Stelleinrichtungen 21 standig unter 
Kontrolle gehalten werden, urn jede Gefahr der Beruh- 
rung zwischen den Garnituren 4 und 5 auszuschaiten. 

Die Wirkungsweise der in diesem Zusammenhang ge- 
zeigten und angefuhrten Regel- bzw- Steuerkreise mit 



MeBorgan 25, Steuereinrichtungen 22, Stelleinrichtun- 
gen 21 und gegebenenfalls Wegmesser 26 sind aus der 
Regel- und Steuertechnik wohlbekannt und werden des- 
halb hier nicht eingehender beschrieben. . 
5 Die Fig. 2a bis 2c zeigen einige Ausfuhrungsbeispiele 
von bevorzugt angewendeten Stelleinrichtungen 21. 

Fig. 2a zeigt als Stelleinrichtung 21 eine durch einen 
Motor 28 angetriebene Gewindespindel 29. Die Gewin- 
despindel 29 ist in dieser Anordnung z. B. drehbar und 
io axial nicht verschiebbar im fixen Tragelement 7 der 
Achse 8 des Zylinders 4 gelagert, wahrend sie mit dem 
anderen, ein Gewinde 30 aufweisenden Eride im ver- 
stellbaren Tragelement 13 der Achse 14 des Zylinders 5 
eingeschraubt ist. Durch Drehung der Gewindespindel 
15 29 in die eine oder die entgegengeselzte Richtung kann ' 
so der Abstand zwischen den Achsen 8 und 14 vergro- 
Bert bzw. verkleinert werden. 

In Fig. 2b ist ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel der 
Stelleinrichtung 21 dargestellt, bei welchem fur die Ver- 
20 schiebung des Tragelementes 13 die thermische Aus- 
dehnung eines Metallstabes 31 benutzt wird. Zu diesem 
Zweck ist ein Metallstab 31, z. B. mittels Gewindever- 
bindungen, in den Tragelementen 7 und 13 fest veran- 
kert Die fur die thermische Ausdehnung des Metallsta- 
25 bes 31 erforderliche Warmezufuhr wird im Ausfuh- 
rungsbeispiel der Fig. 2b mittels eines direkt urn den 
Stab 31 gewundenen elektrischen Widerstandes 32 er- 
zeugt, dessen Stromzufuhr auf nicht dargestellte Weise 
durch die Steuereinrichtungen 22 (Fig. 1) geregelt wird. 
30 Der Stab 31 ist mit einer Schutzhulle 33 umgeben, wel- 
che z. B. mittels Falten 34 axial dehnbar ist und somit 
den Langenvariationen des Stabes 31 praktisch krafte- 
frei folgen kann. In Fig. 2b wird des weiteren ein von 
dem der Fig. 1 und 2a verschiedenes Ausfuhrungsbei- 
35 spiel der verschiebbaren Befestigung des Tragelements 
13 am Langstrager 3 gezeigt, die hier mittels an sich 
bekannter prismatischer Fuhrungen 35 erfolgt 

In Fig. 2c ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der 
Stelleinrichtung 21 nach Fig. 2b dargestellt In dieser 
40 Anordnung wird die Warmezufuhr mittels eines Fluids 
bewerkstelligt. Zu diesem Zweck ist die Schutzhulle 33 
mit einer Fluidzufuhrleitung 36 und einer Fluidabfuhr- 
leitung 37 verbunden, welche in einen Fluidbehalter 38 
ausmunden. In die Fluidzufuhrleitung 36 ist eine Pumpe 
45 39 eingesetzt, mit welcher das Fluid vom Behalter 38 in 
die durch die Schutzhulle 33 urn den Metallstab 31 gebil- 
dete Kammer 40 unter Druck zugefuhrt werden kana 

Das Fluid wird im Behalter 38 mittels einer Heizvor- 
richtung 41 (z. B. einer elektrischen Widerstandsheiz- 
so vorrichtung). bis auf eine bestimmte, durch die Steuer- 
einrichtungen 22 (Fig. 1 ) f estgelegte Temperatur so auf- 
geheizt, daB" sich der Stab 31 entsprechend der vorzu- 



nehmenden Korrektur des Abstands der Achsen 8 

55 und 14 mehr oder weniger ausdehnen kann. 

Die in Fig. 2c gezeigten Steuereinrichtungen 22 sind 
dort besonders geeighet, wo eine Mehrzahl von Stell- 
einrichtungen (wie Bezug nehmend auf die Ausfuh- 
rungsbeispiele der Fig. 3 und 4 dargestellt wurde) aus- 

60 gehend von gemeinsamen Steuereinrichtungen gesteu- 
ert werden sollen. Bei den Stelleinrichtungen nach Fig. 
2c kann sowohl eine Flussigkeit (Wasser, Ol) als auch ein 
Gas (z. B, Luft) als Fluid verwendet werden, wobei sich 
ein System mit Warmluftzirkulation als besonders ge- 

65 eignet erwiesen hat 

In Fig. 3 ist eine Variante der Vorrichtung gezeigt* 
welche sich von derjenigen der Fig. 1 dadurch unter- 
scheidet, daB die zwei mit einer Spitzengamitur ausge- 
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rusteten Zylinder hier eine im wesentlichen koaxiale 
Anordnung aufweisen, wobei einer der Zylinder, nam- 
lich der auBere. sich nicht iiber den ganzen Umfang des 
zweiten Zylinders erstreckt. Solche Zylinderanord- 
nungen dienen hauptsachlich der Bearbeitung des Fa- 
servlieses bei einer Kardierung und sind z. B. bei der 
Wanderdeckelkarde zu finden, Abwetchend von der in 
Fig. 1 gezeigten Anordnung, in der beide Zylinder 4 und 
5 eine konvexe Oberflache aufweisen, besitzt hier ein 
Zylinder eine konvexe Oberflache, wahrend der zweite 
Zylinder eine konzentrische, konkave Oberflache von 
annahernd gleichern Durchmesser aufweist 

Das_oben geschilderte Problem, hinsichtlich des ge- 
genseitigen Abstandes zwischen den mit einer Spitzen- 
garnitur ausgerfisteten Flachen von zwei zusammenwir- 
kenden Zylindern liegt auch bei der Anordnung nach 
Fig. 3 in entsprechender Weise vor. Der einzige Unter- 
schied besteht darin, daB die Anpassung des Abstandes 
zwischen den zylindrischen Flachen beider Zylinder in 
der Anordnung der Fig. 3 nicht mehr, wie in der be- 
schriebenen Anordnung der Fig/ 1, durch Anpassung 
des Abstands zwischen den Drehachsen der zwei Zylin- 
der, sondern beispielsweise durch Anpassung des 
Durchmessers mindestens eines Zylinders vorgenom- 
men wird, wie aus der nachfolgenden detaillierten Be- 
schreibung der Ausfuhrung gemaB Fig. 3, klar hervor- 
geht 

Ein Maschinengestell 42 besteht aus zwei Langstra- 
gerh 43 (von denen nur einer gezeigt ist), vier AbstOt- 
zungen 44 (nur zwei gezeigt) und (nicht gezeigte) Quer- 
v verbindungen. Auf jedem Langstrager 43 ist ein Trag- 
element 45 angebracht. Diese Tragelemente 45 dienen 
als Lagerung fur die Achse 46 eines drehbar gelagerten 
Zylinders 47, welcher hier als Tambour einer nicht de- 
taillierten dargestellten Karde gedacht ist Der Zylinder 
47 wird durch nicht dargestellte Vorrichtungen urn seine 
Achse 46 in Rotation versetzt (Pfeil g). Auf seiner Ober- 
flache tragt der Zylinder 47 eine Spitzengarnitur 48. 
Das Tragelement 45 tragt in seinem oberen Teil ein 
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bewegt, wobei der der Oberflache des Zylinders 47 ge- 
geniiberstehende Trum der Kette 60 so durch die Fuh- 
rungsbogen 63 gefuhrt wird, daB er eine kreisfdrmige 
Bewegung um das Zentrum der Achse 46 ausfuhrt Die 
Stelleinrichtungen 51a und 516 fur die Positionierung 
der zwei Umlenkrollen 58 und 59 und die Stelleinrich- 
tungen 51 fur die Abstutzung und Positionierung der 
Fuhrungsbogen 63 sind mittels Leitungen 64 1 bis 6^ mit 
Steuereinrichtungen 65 verbunden, welche gemeinsam 
alle Stelleinrichtungen 51, 51a und 51/) steuern. Die 
Steuereinrichtungen 65 sind mit einem die Temperatur t 
der Oberflache des Zylinders 47 messenden Tempera- 
turfuhler 66 iiber die Leitung 67 verbunden und sind 
gemaB dem direkten Zusammenhang zwischen den Di- 
mensionen des Zylinders 47, z. B. seinem Durchmesser 
D, und der Temperatur seiner Oberflache vorprograrn- 
miert 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung nach Fig. 3 ist ahn- 
lich wie die der vorher beschriebenen Vorrichtung der 
Fig. 1. Wenn, z. B. infolge einer Tempera turerho hung, 
der Durchmesser D des Zylinders 47 groBer wird, wird 
diese Anderung durch den Temperaturfuhler 66 indirekt 
als Funktion der Temperatur t der Zylinderoberflache 
ermittelt Das iiber die Leitung 67 an die Steuereinrich- 
tung 65 iibermittelte Signal wird dort unter Ausnutzung 
der vorprogrammierten Beziehungen in ein der Durch- 
messervergroBerung AD entsprechendes Signal umge- 
wandelt Ober die Leitungen 64 1 bis 64 v werden die 
Stelleinrichtungen 51, 51a und 516 aktiviert, eine ent- 

sprechende Korrektur um vorzunehmen, wobei die 

Stelleinrichtung 51a und 51 b die zwei Rollen 58 und 59 
um diesen Korrekturabstand von der Oberflache des 
Zylinders 47 weg entfernen, wahrend die Stelleinrich- 
tungen 51 den gleichen Effekt fur den mit der Zylinder- 
oberflache zusammenwirkenden Trum der Deckelkette 
60 durch eine Deformation der Fuhrungsbogen 63 im 

AD 

Sinne einer VergroBerung ihrer Radien um — — erzeu- 



mit ihm iiber einen Zwischenkorper 49 fest verbundenes 40 gen. Somit bleiben die Arbeitsverhaltnisse zwischen den 



Segment 50, auf welchem eine Reihe von auch als Stutz- 
elemente wirkenden Stelleinrichtungen 51, 51a und 51 b 
in radialer Anordnung sitzt Die Stelleinrichtungen 51, 
51a und 51b weisen einen Aufbau, z. B. wie die Elemente 
der Fig. 2a bis 2c, auf. 

Die Stiitz- und Stelleinrichtungen 51a und 516 tragen 
je einen in zwei radialen Fuhrungen 52 bzw. 53 gleiten- 
den Korper 54 bzw. 55, in welchem die Achsen 56 bzw. 
57 einer Deckelkettenumlenkrolle 58 bzw. 59 drehbar 
gelagert sind. Durch die Langenausdehnungen der Stell- 
einrichtungen 51a bzw. 516 kann die radiale Lage der 
Umlenkrollen 58 bzw. 59 gegeniiber der Oberflache des 
Zylinders 47 geandert werden. Um die zwei Rollen 58 
und 59 lauft eine sogenannte Deckelkette 60, welche aus 
einer Reihe von parallel zueinander angeordneten, fla- 
chen, mit einer Spitzengarnitur 61 ausgerusteten Quer- 
staben 62 besteht, welche an den beiden Enden mitein- 
ander zu einer Kette verbunden sind. 

Die. Deckelkette 60 wird in der Zone zwischen den 
zwei Umlenkrollen 58 und 59 uber die Zylinderoberfla- 
che an jeder Seite mittels eines Fuhrungsbogens 63 so 
gefOhrt, daB zwischen den Spitzen der Gamitur des Zy- 
linders 47 und denjenigen der Deckel ein bestimmter 
Abstand genau eingehalten wird. Die Fuhrungsbogen 63 
werden zu diesem Zweck durch drei Stelleinrichtungen 
51 getragen. Eine der Umlenkrollen 58 bzw. 59 wird 
durch nicht gezeigte Vorrichtungen in Rotation ver- 
setzt, so daB sich die ganze Deckelkette 60 langsam 
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zwei zylindrischen Flachen des Zylinders 47 und der 
Deckelkette 60 unverandert 

Es sei des weiteren vermerkt, daB die Art, auf die die 
Fasern bzw. das Faservlies auf der Oberflache z. B. des 
Zylinders 47 ankommen, im Rahmen der Erfindung be- 
langlos ist; lediglich als Beispiel fur eine solche Zufuh-' 
rung wurde in Fig. 3 wieder die Lieferwalze 10 mit 
Speiseplatte 11 der Vorrichtung der Fig. 1 eingezeich- 
net t 

Fig. 4 zeigt eine schematische Seitenanschicht einer 
sogenannten Walzenkarde, in welcher das erfindungs- 
gemaBe Verfahren und die Vorrichtung zu seiner 
Durchfuhrung entsprecherid auf dieselbe Weise bei ver- 
schiedenen Paaren von Walzen oder Zylindern ange- 
wendetwird. t 

Die Karde weist ein Grundgestellt 68 auf, auf wel- 
chem auf Tragelementen 69 (nur eines gezeigt) ein Bri- 
seur 70, auf Tragelementen 71 ein Tambour 72 und auf 
Tragelementen 73 ein Abnehmer 74 drehbar gelagert 
sind: Die Tragelemente 71 des Tambours 72 sind fix mit 
dem Grundgestellt 68 verschraubti wahrend die Trag- 
elemente 69 und 73 im Grundgestel! 68 gleitbar gefuhrt 
und nicht fixiert werden- Zwischen den flxen Tragele- 
menten 71 und den beweglichen Tragelementen 69 und 
73 auf jeder Seite der Maschine sind Stelleinrichtungen 
75 und 76 auf die hinsichtlich Fig. 1 beschriebene Weise 
eingesetzt Auf den Tragelementen 71, ahnlich wie in der 
Vorrichtung der Fig. 3, sind vier radial angeordnete 
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Stelleinrichtungen 77 bis 80 vorgesehen, welche die Ar- 
beitswalzen 81 bis 84 stiitzen und positionieren. Die 
Walzen sind in je einem fixen Bogen 85 auf jeder Seite 
der Karde in radial angeordneten FUhrungsschlitzen 86 
gefOhrt. 5 

Die Faserzufuhr erfolgt bei dieser Karde auf an sich 
bekannte Weise mitteis eines Speiseschachts 87, wel- 
cher eine Lieferwalze 88 mit einer Speiseplatte 89 speist. 

Das Fasermaterial wird ais Faservlies vom Briseur 70 
an def Klemmstelle zwischen der Lieferwalze 88 und io 
der Speiseplatte 89 abgenommen, dem Tambour 72 
ubergeben, zwischen dem Tambour 72 und den Walzen 
81 bus 84 kardiert und am anderen Ende der Karde dem 
Abnehmer 74 iibergeben. Dank der hier beschriebenen 
erfindungsgemaBen Vorrichtung kdnnen die Arbeits- is 
verhaltnisse an den Bearbeitungs- bzw. Obergabestellen 
zwischen den verschiedenen erwahnten Zylinderpaaren 
standig durch Anpassung der entsprechenden Abstande 
zwischen den Zylinderpaaren mitteis der Stelleinrich- 
tungen 75 bis 80 auf ihrem optimalen Wert gehalten 20 
werden. 

In der Vorrichtung der Fig. 4 ist des weiteren vorge- 
sehen, daB sowohl der EinfluB der Drehzahl der Zylin- 
der als auch der EinfluB der Erwarmung berucksichtigt 
werden. Zu diesem Zweck sind ein Drehzahlmesser 90, 25 
welcher die Drehzahl der Achse 91 des Tambours 72, 
und ein Temperaturfuhler 92, welcher die Temperatur 
der Oberflache des Zylinders 72 erfaBt, vorgesehen. > 
Diese Elemente sind mit entsprechenden Leitungen 93, 
94 mit der Steuereinrichtung 95 fflr samtliche Stellein- 30 
richtungen 75 bis 80 verbunden, wobei die Steuerein- 
richtung 95 sowohl hinsichtlich des direkten Zusammen- 
hangs zwischen dem Durchmesser D des Tambours 72 
und seiner Drehzahl als auch desjenigen zwischen dem 
Durchmesser und der Temperatur der Tambourmantel- 35 
flache vorprogrammiert sind Beiden Einfliissen wird so 
von der Steuereinrichtung 95 Rechnung getragen. 

Die in Fig. 4 fur den Tambour 72 gezeigte Anordnung 
kann entsprechend fur andere Zylinder der Karde ange- 
wendet werden, so konnte z. B. auch vorgesehen wer- 40 
den, daB die Abnahmewalzen 96, 97 gegenuber dem 
Abnehmer 74 verschiebbar und mitteis entsprechender 
Stelleinrichtungen einstellbar angeordnet sind. 

N ratentanspruche 45 

1. Verfahren zum Steuern des Arbeitsabstandes 
zwischen zwei mit einer Spitzengarnitur ausgeru- 
steten, auf ihrer zylindrischen Flache ein Faservlies 
bearbeitenden oder sich gegenseitig ubertragen- 50 
den Zylindern einer Verarbeitungsmaschine der 
Stapelfaserspinnerei, die mit kleinem gegenseitigen 
Abstand zwischen den zylindrischen Flachen an 
den Vliesbearbeitungs- oder Vliesubertragungs- 
stellen zusammenwirken, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB eine mit den Dimensionen wenigstens ei- 
nes der beiden Zylinder in einem direkten Zusam- 
menhang stehende GroBe kontinuierlich oder zy- 
klisch erfaBt und der Abstand iri Abhangigkeit von 
der erf aB ten GroBe auf einem vorbestimmten Wert 60 
nachgestellt wird 

Z Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
. zeichnet, daB der vorbestimmte Wert konstantist 
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand zwischen den zylindri- 65 
schen Flachen durch Anpassung des Abstands zwi- 
schen den Drehachsen der Zylinder auf dem vorbe- 
stimmten Wert gehalten wird 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand zwischen den zylindri- 
schen Flachen durch Nachstellen des Radius wenig- 
stens eines Zylinders auf einem vorbestimmten 
Wert gehalten wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erfaBte Gi 6Be von der durch die 
Rotation des Zylinders entstehenden Fliehkraft be- 
einfluBt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erfaBte GroBe von der thermisch 
bewirkten Dimensionsanderung des Zylinders be- 
einfluBtwird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erfaBte GroBe sowohl von der 
Fliehkraft als auch der thermisch bewirkten Di- 
mensionsanderung des Zylinders beeinfluBt wird 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erfaBte GroBe der Abstand zwi- 
schen den zylindrischen Flachen der beiden Zylin- 
der an die Vliesbearbeitungs- oder Ubertragungs- 
stelleist 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erfaBte GroBe die Temperatur 
des Zylinders ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erfaBte GroBe die Drehzahl des 
Zylinders ist 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der vorbestimmte Wert des Abstan- 
des zwischen 0,05 mm und 0,3 mm liegt 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der direkte Zusammenhang in der 

• Beziehung des Zyhnderdurchmessers in Abhangig- 
keit von der Zylinderdrehzahl besteht. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 der direkte Zusammenhang in der 
Beziehung des Zyhnderdurchmessers in Abhangig- 
keit der Oberflachentemperatur des Zylinders be- 
steht 

14. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der direkte Zusammenhang sowohl 
die Beziehung des Zyhnderdurchmessers in Abhan- 
gigkeit von der Zylinderdrehzahl als auch die Be- 
ziehung des Zylinderdurchmessers in Abhangigkeit 
von der Oberflachentemperatur des Zylinders be- 
rucksichtigt 

15. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 mit zwei mit einer Spitzengarnitur 
ausgerusteten und auf ihrer zylindrischen Flache 
ein Faservlies sich gegenseitig ubertragenden, mit 
kleinem gegenseitigen Abstand arbeitenden Zylin- 
dern einer Verarbeitungsmaschine der Stapelfaser- 
spinnerei, dadurch gekennzeichnet, daB ein MeBor- 
gan (25; 90, 92) fur die kontinuierliche oder zy kli- 
sch e Erf as sung einer mit den Dimensionen minde- 
stens eines der beiden Zylinder (4, 5; 70, 72; 72, 81; 
72, 82; 72, 83; 72, 84; 72, 74) in einem direkten 
Zusammenhang stehenden GroBe vorgesehen ist, 
daB die Tragelemente (13; 69, 73, 86) mindestens 
eines Zylinders (5; 70, 74, 81, 82, 83, 84) in einer im 
wesentlichen parallel zur die, Achsen beider Zylin- 
der enthaltenden Ebene liegenden Ebene parallel 
zueinander verschiebbar angeordnet sind und daB 
Stelleinrichtungen (21; 75, 76, 77, 78, 79, 80) fur die 
verschiebbaren Tragelemente (13; 69, 73, 86) des 
Zylinders (5; 70, 74, 81, 82, 83, 84) und Steuerein- 
richtungen (22; 95) vorgesehen sind, durch welche 
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die Steueinrichtungen (21 ; 75, 7€ ; 77, 78, 79, 80) in 
Abhangigkeit von der erfaBten GroBe steuerbar 

stnd. 

16. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 mit zwei mit einer Spitzengarnitur 5 
ausgerusteten, auf ihrer zylindrischen Flache ein 
Faservlies bearbeitenden, mit kleinem gegenseiti- 
gen Abstand arbeitenden Zylindem einer Verarbei- 
tungsmaschine der Stapelfaserspinnerei. dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Zy Under (47, 63) im 10 
wesentlichen kcaxial angeordnet sind, daB ein 
MeBorgan (66) fur die kontinuierliche oder zykli- 
sche Erfassung einer mit den Dimensionen eines 
der beiden Zylinder (47, 63) in einem direkten Zu- 
sammenhang stehenden GroBe vorgesehen ist und 15 
daB Stelleinrichtungen (51, 51a, 51 b) vorgesehen 
sind, mit welchen der Durchmesser (D) mindestens 
eines Zylinders (47, 63) geandert werden kann und 
die durch Steuereinrichtungen (65) in Abhangigkeit 
der erfaBten GroBe steuerbar sind 20 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verarbeitungsmaschine ei- 
ne Karde ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zwei Zylinder der rotierende 25 
Tambour (72) und der rotierende Abnehmer (74) 

sind. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- . 
kennzeichnet, daB die zwei Zylinder der rotierende 
Tambour (72) und der rotierende Briseur (70) sind. 30 

20. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zwei Zylinder der rotierende 
Tambour (72) und mindestens eine rotierende Ar- 
beitswalze (81, 82, 83, 84) einer Walzenkarde sind 

21. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB die zwei Zylinder der rotierende 
Tambour (72) und der innere Bogen (63) der Dek- 
kelkette (60) einer Wanderdeckelkarde sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das MeBorgan (25; 66; 90, 92) 40 
als Taster fur den Durchmesser (D) des Zylinders 
ausgebildet ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das MeBorgan (25; 66; 90, 92) 
als Temperaturfuhler (66) fur die Temperatur der 45 
Zylinderoberflache ausgebildet ist 

24. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das MeBorgan (25; 66; 90, 92) 
als Drehzahlmesser (25, 90) fur die Drehzahl der 
Zylinder ausgebildet ist. 50 

25. Vorrichtung nach den Anspruchen 22, 23 oder 
24, dadurch gekennzeichnet, daB das MeBorgan 
(25; 66; 90, 92) beriihrungsfrei arbeitet. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 1 5 oder 1 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Steuereinrichtungen (22; 55 
65; 95) fur ihre Steuerfunktion auf den direkten 
Zusammenhang zwischen den Dimensionen des 
Zylinders und der erfaBten GroBe vorprogram- 
miertsind. 

if. vorrichtung nach Anspruch t5 oder 16, dadurch 60 
gekennzeichnet, daB die Stelleinrichtungen (21 ; 75, 
76, 77, 78, 79, 80; 51, 51 a, 5\b) aus einer den Ab- 
stand verandernden mechanischen Verbindung be- 
stehen. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 1 5 oder 1 6, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB die Stelleinrichtungen eine an- 
getriebene Gewindespindel(29) beinhalten. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 



gekennzeichnet, daB die Stelleinrichtungen einen 
thermisch dehnbaren Metallstab (31) beinhalten. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Metallstab (31) von einer 
Schutzhulle (33) umgeben ist, in welcher ein durch 
eine Warmezufuhrvorrichtung (36 bis 41) aufheiz- 
bares Fluid enthalten ist, dessen Temperatur durch 
die Steuereinrichtungen (22; 65; 95) gesteuert wird. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Warmezufuhrvorrichtung 
ein den Metallstab (31) direkt heizender elektri- 
scher Widerstand (32) ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Warmezufuhrvorrichtung 
(36 bis 41) ein System mit Warmluftzirkulation ist 

33. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 1 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB gemeinsame Steuereinrich- 
tungen (95) eine Mehrzahl von Stelleinrichtungen 
(75, 76, 77, 78, 79, 80) steuern. 
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